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Verfahren zur Herstellung eines Wischarms, insbesondere fur 
Scheibenreinigungsanlagen in Fahrzeugen 

Die Erfindung betrifift ein Verfahren zur Herstellung eines Wischarms, insbe- 
5 sondere fur Scheibenreinigungsanlagen in Fahrzeugen. 

Ein Wischarm besteht aus einem Wischarmbefestigungsteil, einem Wischarm- 
gelenkteil, das mit dem Wischarmbefestigungsteil gelenlcig verbunden ist, und 
einem Wischblatt, das am Wischarmgelenkteil gehalten ist. Eine zwischen Wisch- 
armbefestigungsteil und Wischarmgelenkteil eingehangte Zugfeder sorgt fur den 
10 Anlagedruck des Wischblattes auf der Scheibenoberflache. Das Wischarm- 
befestigungsteil wird an seinem von dem Wischarmgelenkteil abgewandten Ende 
auf die Wischerwelle aufgesetzt und auf dieser befestigt. 

Bei dem Wischarmbefestigungsteil handelt es sich tiblicherweise urn ein 
Metall-Druckgufiteil, insbesondere Zink- oder Aluminium-DruckguBteil. Das 

15 Wischarmgelenkteil wird hingegen aus Stahlblech gefertigt. Bei der Herstellung 
des Wischarms erfolgt die Montage seiner Einzelkomponenten, bevor der gesamte 
Wischarm lackiert wird. Grundsatzlich kommen zur Lackierung eines Wischarms 
verschiedene Lackierverfahren in Betracht. Wegen des vorgegebenen Fertigungs- 
verfahrens, das eine Montage des Wischarms vor der Lackierung erfordert, schei- 

20 den aber solche Lackierverfahren aus, bei denen eine vollflachige Beschichtung 
nicht gewahrleistet ist. Im Gelenlcbereich des Wischarms liegen- nun aber die 
Innenflachen des Wischarmgelenkteils eng an der AuBenoberflache des Wisch- 
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axmbefestigungsteils an und bilden dort einen engen Spalt Wenn in diesern Spalt 
eine durchgehende Beschichtung, insbesondere des aus Stahlblech bestehenden 
Wischarmgelenkteils, nicht gewahrleistet ist, kann Korrosion auftreten, die zu 
einer Funktionsstorung fuhrt Durch die Korrosion wird namlich die Reibung im 
5 Gelenkbereich erhoht, wodurch es zu einer Verringerung der AnpreBkraft des 
Wischblattes auf der Scheibenoberflache kommt. Durch eine solche Verringerung 
der AnpreBkraft ist die Funktion des Wischarms gefahrdet 

Aus diesem Grund geht man in der Fachwelt davon aus, daB zur Lackierung 
des fertig montierten Wischarms eine Tauchtechnik zur Anwendung kommen 
10 muB. Die Tauchlackierung hat gegenuber anderen Lackierverfahren wie 
NaBspritzlackierung oder Pulverbeschichtung den Vorteil, daB auch abgedeckte 
Flachen von den Lackpartikeln sicher erreicht werden und somit eine durch- 
gehende Beschichtung gewahrleistet ist 

Andererseits erfordert der Einsatz der Tauchlackierung eine hohe Investition, 
15 die sich in erhohten Gesamtherstellungskosten niederschlagt Als Alternative zur 
Tauchlackierung kommt noch die separate Vorlackierung des Wischarmgelenk- 
teils in Betracht Auch diese ist jedoch aufwendig; sie fuhrt annahernd zu einer 
Verdoppelung der Lackierkosten. Uberdies entstehen hohere Lackabfallmengen 
und ein hoherer Energiebedarf, so daB auch Bedenken hinsichtlich der Umwelt- 
20 vertraglichkeit bestehen. 

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren wird die Korrosionsfreiheit im 
Gelenkbereich des Wischarms ohne kostenintensive Tauchlackierung gewahr- 
leistet GemaB der Erfindung wird das Wischarmgelenkteil in einem ersten Schritt 
aus einem einseitig vorbeschichteten Blechmaterial gestanzt. Im nachsten Schritt 

25 wird das Stanzteil so gebogen, daB die beschichtete Flache innenseitig gelegen ist. 
Dann wird das Wischannbefestigungsteil mit dem Wischarmgelenkteil mittels 
eines Gelenkbolzens zusammengebaut AnschlieBend erfolgt dann die Lackierung 
des Wischarms durch eine Spritz- oder Pulvertechnik, wobei in Kauf genommen 
werden kann, daB abgedeckte FlSchenbereiche von der Lackschicht nicht oder nur 

30 unvollstandig erreicht werden. Die an dem Wischannbefestigungsteil anliegenden 
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Oder in engem Abstand von diesem gelegenen Innenflachen des Wischaim- 
gelenkteils sind mit der Vorbeschichtung des Blechniaterials versehen, so daB sie 
gegen Korrosion geschtttzt sind. Durch den Wegfall der Investitionskosten fur 
eine Tauchlackieranlage entsteht ein spGrbarer Wettbewerbsvorteil. 

5 Einseitig vorbeschichtetes Blechmaterial ist als „Coil-Coating"-Material 
bekannt. Dieses auf Rollen gelieferte, einseitig beschichtete Bandmaterial wird 
derzeit beispielsweise bei der Herstellung von Waschmaschinen verwendet, 
jedoch in einer Materialstarke von bis zu 0,5 mm, die fur einen Wischarm 
unzureichend ist. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird ein Coil-Coating- 
1 0 Material in einer Starke von 1 ,2 bis 2 mm verwendet. 

Bei der bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfahrens wird das Wischarm- 
gelenkteil U-kanalformig gebogen. In dieser Form ist es besonders fur die 
Herstellung eines modernen Wischanns mit flachem Wischblatt geeignet. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der folgenden 
1 5 Beschreibung und aus den beigefugten Zeichnungen. In den Zeichnungen zeigen: 

- Figur 1 eine schematische Perspektivansicht eines Wischanns; 

- Figur 2 einen Schnitt langs Linie II-H in Figur 1; und 

-Figur 3 ein FluBdiagramm, das die Herstellung des Wischanns veran- 
schaulicht. 

20 Der in Figur 1 beispielshalber gezeigte Wischarm fiir die Scheibenreinigungs- 
anlage eines Kraftfahrzeugs ist eine moderne Bauform mit flachem Wischblatt. Er 
besteht im wesentlichen aus einem Wischarmbefestigungsteil 10, das an seinem 
einen axialen Ende auf einer Wischerwelle 12 befestigt wird, einem Wischarm- 
gelenkteil 14, das am anderen Ende des Wischarmbefestigungsteils 10 gelenkig 

25 angeschlossen ist, und einem Wischblatt 16, das an dem vom Wischarm- 
befestigungsteil 10 abgewandten Ende des Wischarmgelenlcteils 14 gelenkig 
angeschlossen ist. 
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Das Wischarmgelenkteil 14 hat im Querschnitt die Form eines U-Kanals mit 
zwei parallelen Schenkeln 14a, 14b und einem diese verbindenden Steg 14c. Die 
Gelenkverbindung zwischen dem Wischannbefestigungsteil 10 und dem Wisch- 
armgelenkteil 14 ist in Figur 2 vergrSBert dargestellt 

5 Wie aus Figur 2 ersichtlich, haben die Schenlcel 14a, 14b fluchtende Bohrun- 
gen, durch die ein Nietbolzen 18 eingesetzt ist Der Nietbolzen 18 hat auf der 
Seite des Schenkels 14a einen Nietkopf 18a und am gegentiberliegenden Ende 

, eine Stauchung 18b. Der Nietbolzen 18 durchragt eine Lagerhiilse 20, die in eine 
durchgehende Bohrung des Wischarmbefestigungsteils 10 eingeprefit ist. Man 

10 sieht in der Darstellung, daB die Schenkel 14a, 14b auf ihrer innenliegenden Seite 
durch den Korper des Wischaimbefestigungsteils 10 abgedeckt werden, wobei die 
Verhaltnisse noch dadurch erschwert werden, daB der Schenkel 14b ein abgewin- 
keltes Ende aufweist, das als Anschlag zur Begrenzung der hochgeklappten 
Stellung des Wischarms dient. Da das Wischarmgelenkteil 14 aus Stahlblech 

15 gefertigt wird, muB es zum Korrosionsschutz lackiert werden. Kritisch sind die 
innenliegenden Flachen der Schenkel 14a, 14b, da sie an den Seitenflachen des 
Wischarmbefestigungsteils 10 anliegen, das aus einem MetalldruckguBteil besteht, 
beispielsweise ZinkdruckguB oder AluminiumdruckguB. Durch Korrosion an den 
Innenflachen der Schenkel 14a, 14b erhoht sich die Reibung zwischen Gelenkteil 

20 und Befestigungsteil, wodurch die Leichtgangigkeit der Gelenlcverbindung beein- 
trachtigt wird. Dadurch aber wird der durch eine in der Zeichnung nicht sichtbare 
Zugfeder, die zwischen Gelenkteil und Befestigungsteil eingehangt ist, erzeugte 
AnpreBdruck fur das Wischblatt 16 auf der zu reinigenden Scheibe vermindert 
Die Folge kann eine verschlechterte oder gar ausgefallene Wischfunktion sein. 

25 Da die Lackierung des Wischarms im montierten Zustand von Wischann- 
befestigungsteil 10 und Wischarmgelenkteil 14 erfolgt, kommt nach dem heutigen 
Stand der Technik nur eine Tauchlackienmg in Betracht, durch die ein sicherer 
Lackauftrag auch an den verdeckten Flachen gewShrleistet wird, so daft eine 
Korrosion der innenliegenden Flachen des Gelenkteils sicher verhindert wird. 
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Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren wird das Wischarmgelenkteil 14 axis 
einem einseitig vorbeschichteten Blechmaterial hergestellt Demnach besteht der 
erste Schritt 30 in Figur 3 in der Bereitsteilung eines einseitig vorbeschichteten 
Blechmaterials, das auch als „Coil-Coating-Material" bekannt ist. Bei diesem 
5 Material ist das Stahlblech einseitig grundiert und mit einer Beschichtung axis 
einem Lacksystem versehen, bei dem es sich um dasselbe Lacksystem handeln 
kann, das auch zur Lackierung von Wischarmen verwendet wird. Abweichend 
von ublichem Coil-Coating-Material hat jedoch das bei dem erfindungsgemafien 
Verfahren eingesetzte Material eine Dicke von etwa 1,2 bis etwa 2 mm, 
1 0 gegemiber ublichen Materialdicken von beispielsweise 0,4 mm. 

Im zweiten Schritt 32 wird ein Gelenkteilrohling aus dem Coil-Coating- 
Material ausgestanzt; im dritten Schritt 34 wird das Stanzteil gebogen und in die 
aus Figur 1 ersichtliche Fonn gebracht. Dabei bildet die beschichtete Seite des 
Coil-Coating-Materials die Innenflache des Wischarmgelenkteils 14. Anschlie- 

15 Bend erfolgt im Schritt 36 die Montage des Wischarms. Im abschlieflenden Schritt 
38 wird der gesamte Wischarm lackiert, wobei nun ein herkommliches Spritz- 
verfahren oder eine Pulverbeschichtung Anwendung finden konnen. Dabei ist 
zwar nicht gewahrleistet, daB die abgedeckten Innenflachen des Wischarm- 
gelenkteils 14 einen Lackauftrag erhalten, dies ist jedoch unbedenklich, da diese 

20 Flachen bereits mit der Beschichtung des Coil-Coating-Materials versehen sind. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Wischanns, insbesondere fur Scheiben- 
reinigungsanlagen in Fahrzeugen, mit einem Wischarmbefestigungsteil (10) und 
einem Wischarmgelenkteil (14), dadurch gekennzeichnet, daB das Wischarm- 
5 gelenkteil (14) aus einem einseitig vorbeschichteten Blechmaterial gestanzt und so 
gebogen wird, dafi die beschichtete Flache innenseitig gelegen ist, daB das Wisch- 
arrnbefestigungsteil (10) mit dem Wischarmgelenkteil (14) mittels eines Gelenk- 
bolzens zusammengebaut wird und daB anschlieflend der Wischarm durch eine 
Spritz- oder Pulvertechnik mit einer Lackschicht versehen wird. 

10 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Wischarm- 
gelenkteil (14) aus einem vorbeschichteten Blechmaterial einer Dicke von etwa 
1 ,2 bis etwa 2 mm hergestellt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Wischarmgelenkteil (14) im Querschnitt U-kanalformig gebogen wird. 

15 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
als einseitig vorbeschichtetes Blechmaterial ein Coil-Coating-Material verwendet 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Wischarmbefestigungsteil (10) als Metalldruckgufiteil ausgebildet wird. 

20 6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Wischarm- 
befestigungsteil (10) mit einer Lagerbuchse (20) fur den Durchgang des Lager- 
bolzens (18) ausgebildet wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Lagerbolzen (18) die parallelen Schenkel (14a, 14b) des Wischarmgelenkteils 
25 (14) durchragt und als Niet mit einem Nietkopf (18a) am einen Ende und einer 
Stauchung (18b) am anderen axialen Ende ausgebildet wird. 
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8. Wischarm mit flachem Wischblatt, mit einem Wischarmbefestigungsteil 
und einem mit diesem durch einen Gelenkbolzen verbundenen 
Wischanngelenkteil, das einen U-kanalformigen Querschnitt aufvveist, wobei der 
dadurch gekennzeichnet, daB das Wischanngelenkteil aus einem einseitig 
5 vorbeschichteten Blechmaterial einer Dicke von etwa 1,2 bis etwa 2 mm besteht 
und die beschichtete Flache innenseitig angeordnet ist. 
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